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Schneidplatte mit Doppelmulde 

Die Erfindung betrifft eine Schneidplatte zum Einspannen in ein Schneidwerk- 
zeug zum Zerspanen von Gusswerkstoffen mit einer Schneidplattenoberseite, 
einer ersten Spannmulde zum Einspannen in das Schneidwerkzeug und einer 
Schneidkante zur spanabhebenden Bearbeitung und das zugehorige Schneid- 
werkzeug. 

Aus der EP 0 075 177 ist eine Wendeschneidplatte aus Keramik zum Einspan- 
nen in ein Schneidwerkzeug zum Zerspanen von Gusswerkstoffen, insbesonde- 
re Gusseisen, bekannt. Die Schneidplatte enthalt auf ihrer Oberseite eine Mulde 
bzw. Spannflache zum Eingriff einer Spannpratze bzw. eines KJemmfingers ei- 
nes Schneidwerkzeugs, wobei jede Ecke der Wendeschneidplatte eine Schneid- 
kante aufweist 

Das Schneidwerkzeug besteht demnach aus einem Klemmhalter und einer in 
den Klemmhalter einzusetzenden auswechselbaren Schneidplatte. Die Schneid- 
platte ist dasjenige Teil, das an dem Werkstuck angreift und dieses spanend 
bearbeitet. Die Schneidplatte muss daher aus extrem harten Material bestehen, 
das bei der Bearbeitung metallischer WerkstQcke einen moglichst geringen Ab- 
rieb hat. 

Werkstoffe, die diesen Anforderungen genQgen, sind oxidkeramische Werkstof- 
fe, wie beispielsweise Aluminium-Oxid oder Zirkon-Oxid. Solche keramischen 
Werkstoffe haben eine sehr hohe Harte und. Druckfestigkeit, jedoch eine nur be- 
grenzte Zugfestigkeit 

Stand der Technik ist demnach eine Schneidplatte bzw. ein Schneideinsatz, o- 
der Wendeschneidplatte, die in einem Tragerwerkzeug zur Zerspanung von 
metallischen Werkstoffen eingesetzt wird. Diese kann. auf verschiedenste Weise 
im Tragerwerkzeug befestigt werden. Eine Art der Befestigung ist mittels einer 
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Spannklemme, die von oben die Wendeschneidplatte nach unten in den Plat- 
tensitz druckt Hierbei ist die wichtige Kraftkomponente, die die Wendeschneid-. 
platte iii die Plattensitzecke Ziehen soli, also auch zur Spannklemme hin, sehr 
gering. Abhilfe schafft hierbei eine Mulde Oder Bohrung, in die die Spannklemme 
- hineinragt und durch ihre Spannkrafl die Kraftkomponente in die Plattensitzecke 
stark vergroBert. Bei einer Klemmung uber eine Mulde spielt die Form der Mulde 
und der spannenden Elemente eine bedeutende Rolle. Eine Veranderung der 
Muldenform an der Wendeschneidplatte, zum Beispiel durch Schleifen Oder 
Lappen der Oberflache bzw. Auflageflachen, benachteiligt Oder verhindert die 
optimale Spannung der Wendeschneidplatte uber die Spanneiemente. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Schneidplatte nach dem Ober- 
begriff. des Anspruchs 1 so zu verbessern, dass Lapp- oder Schleifbearbeitun- 
gen der Schneidplattenoberseite die Klemmeigenschaften der Schneidplatte 
nicht beeinflussen. 

ErfindungsgemaG wird diese Aufgabe dadurch gelost, dass koakial zur ersten 
Spannmulde eine zweite Spannmulde angeordnet ist, wobei die erste Spann- 
mulde tiefer als die zweite Spannmulde und beide tiefer als die Schneidplatten- 
oberseite angeordnet sind. Hierdurch ist der Hohenabstand der ersten Spann- 
mulde zur zweiten Spannmulde immer derselbe, auch bei einer Schleif- oder 
Lappbearbeitung der Schneidplattenoberseite. 

Die Muldenform der ersten und/oder der zweiten Spannmulde kann rund, oval, 
eckig, vieleckig oder sternformig sein. Es sind jedoch auch andere geometrische 
Formen moglich. 

Vorteilhafterweise bildet die Muldenform der ersten Spannmulde eine zur 
Schneidplattenoberseite parallele Flache oder ist muldenformig ausgebildet. 

Bevorzugt ist in der ersten Spannmulde eine Erhebung angeordnet. 
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Eine bevorzugte Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die Mulden- 
form der zweiten Spannmulde 12 eine zur Schneidplattenoberseite 13 parallele 
Flache bildet oder eine Erhebung ist. 

Dabei kann die Erhebung ringformig ausgebildet sein. 

Vorteilhafterweise ist die Schneidplatte aus Keramik hergestellt. Es sind jedoch 
auch Ausfuhrungen in Hartmetall sinnvoll. 

Bevorzugt ist die Schneidplatte eine Wendeschneidplatte, d. h. die beiden Sei- 
ten der Schneidplatte sind identisch ausgebildet. 

Zweckmaftigerweise sind die. beiden Spannmulden bei der Herstellung durch 
einen Pressvorgang eingebracht worden. 

Als besonderes Merkmal dieser Erfindung gilt demnach die eingebrachte Dop- 
pelmulde, die zusatzlich zur Mulde, die die Spannklemme aufnimmt, noch eine 
zweite, die erste Mulde umgebende Mulde aufweist und z.B. beim Pressen ein- 
gebracht wird. Da beide Mulden, aufgrund ihrer MaBe und Lagetoleranzen, un- 
terhalb der Schneidplattenoberflache bzw. Auflageflache oder Schneidplatten- 
oberseite liegen und bei der Herstellung mit eingepresst werden, werden sie 
durch notwendige Schleif- oder Lappbearbeitungen nicht verandert. Die Di- 
ckentoleranz der Schneidplatte, oder das Einhalten dieser, beeinflusst nicht die 
Muldenform. Dieses ermoglicht somit jederzeit eine optimale Position der 
Spannelemente und die Verteilung der Spannkraft mit gezielter Verteilung der 
Kraftkomponenten auf die Schneidplatte. 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den Figuren, die nachfolgend 
beschrieben sind. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Ansicht der erfindungsgemaBen Schneidplatte, 
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Fig. 2 eine erfindungsgemaGe Schneidplatte eingespannt in einem Schneid- 
werkzeug, . 

Fig. 3 eine Klemmumg nach dem Stand der Technik, 

Fig. 4 eine alternative Klemmung nach dem Stand der Technik, 

Fig. 5 eine Klemmung mit erfindungsgemafier Doppelmulde, 

Fig. 6 einen Querschnitt durch eine erfindungsgemaSe Schneidplatte, 

Fig. 7-12 erfindungsgemaBe AusfCihrungen der Schneidplatte. 

Fig.. 1 zeigt eine Schneidplatte 10, insbesondere eine Wendeschneidplatte fur 
die spanabhebende Bearbeitung von metallischen Werkstucken, im wesentli- 
chen dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidplatte in der Mitte eine Spann- 
mulde 11 aufweist, wobei urn diese eine weitere Spannmulde 12 platziert ist. 
Diese untere Spannmulde 1 1 soil zur Fixierung der Schneidplatte mittels Spann- 
elementen in einer passenden Aufnahme, hier Plattensitz genannt, auf einem 
geeigneten Tragerwerkzeug dienen. Als besonderes Merkmal dieser Erfindung 
ist die obere Spannmulde 12 zu nennen, die zusatzlich Spannkrafte der Spann- 
elemente aufnehmen kann. Beide Spannmulden 11, 12 liegen unterhalb der 
Schneidplattenoberseite 13, die auch als Auflageflache bezeichnet wird. 

Fig. 2 zeigt die raumliche Darstellung der beschriebenen Schneidplatte 10 im 
gespannten Zustand auf einem Tragerwerkzeug 14. 

Eine Moglichkeit der Spannung ist hierbei Qber ein Druckstuck 15, welches mit 
der Spannpratze 16 verbunden ist und an der Unterseite die Gegenform zur vor- 
her beschriebenen Spannmulde in der Schneidplatte aufweist. Die durch Anzie- 
nen der Spannschraube 1 7 entstehende Spannkraft wird Qber die Spannpratze 
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16 und die Druckplatte 15 auf die Schneidplatte ubertragen. Die Spannpratze 16 
kann auch direkt die passende Form zur Mulde aufweisen, d.h.- man kann fur 
diesen Fall auch ohne ein DruckstQck 15 auskommen. Dieses ist je nach An- 
wendungsfall und Muldenform zu entscheiden. 

Fig.3 zeigt eine herkommliche Klemmung, bei der die Spannpratze 16 in die 
Mulde der Schneidplatte 10 eingreift. Der BerQhrungspunkt und die Spannkraft- 
richtung ist mit den Pfeilen gekennzeichnet. Es besteht in der Mulde nur eine 
Linienberuhrung. Die Druckkraft konzentriert sich auf einen kleinen Bereich, der 
die Schneidplatte 10 beschadigen kann. Eine Bearbeitung der Schneidplatten- 
oberseite 13 beeinflusst nicht die Spannmulde. 

Fig. 4 zeigt eine herkSmmliche Klemmung. mit einer Spannpratze 16 und daran 
befestigter Druckplatte 15. Die Kraftverteilung ist so wenig optimal, wie in Fig. 3. 
Die Bearbeitung der Schneidplattenoberseite 13 beeinflusst auch in diesem Fall 
nicht die Spannmulde. Die Kontaktzone zwischen Druckplatte 15 und Schneid- 
platte 1 0 ist jedoch auch eher eine Linienberuhrung. 

Fig. 5 zeigt eine Klemmung mit erfindungsgemafcer Doppelmulde, mit Spann- 
pratze 16 und Druckplatte 15. Der obere Bereich der Druckplatte liegt in der o- 
beren Mulde 12, der untere Bereich der Druckplatte 15 in der unteren Mulde 11. 
Das Verandern der Schneidplattenoberseite 13 verandert nicht den Abstand der 
Spannmulden 11, 12 untereinander. Die Kontaktzone zwischen Druckplatte 15 
und Schneidplatte 10 geschieht ganzflachig uber die Kontaktflache in der obe- 
ren Spannmulde 12. Somit besteht jederzeit eine ganzflachige und optimale 
Kraftverteilung der Spannkrafte. Diese sind wiederum durch die Pfeile gekenn- 
zeichnet. 

Fig. 6 zeigt einen Querschnitt durch die Mitte einer erfindungsgemaBen 
Schneidplatte 1 0. Es sind hierbei zwei Vertiefungen zu erkennen. Besondere 
Merkmale sind hierbei, dass die Spannmulde 12 unterhalb der Oberflache, bzw. 
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Auflageflache 13 liegt, und die tiefere Mulde 11 wiederum unterhalb der Mulde 
12 liegt In der Mitte der ersten Spannmuide 11 ist eine Erhebung 30 angeord- 
net 

Fig. 7 bis Fig. 8 zeigen, dass die Muldenform verschiedenste Variationen auf- 
5 weisen kann, wie rund, oval, eckig, vieleckig oder Sternformig. Der Mittelteil 11 
jedoch immer unterhalb des ihn umgebenen AuGenteiles 12 liegt, der wiederum 
unter der Flache 1 3 liegt. 

Fig! 9 bis Fig. 1 1 zeigen weitere mogliche Muldenformen. Das gemeinsame, be- 
spndere Merkmal ist der Mittelteil 1 1 der immer unterhalb des ihn umgebenen 
io AuBenteiles 12 liegt, der wiederum unter der Flache 13 liegt. 

Fig 12 zeigt noch ein mogliches Muldenmerkmal. Das besondere Merkmal die- 
ser Muldenform ist die Vertiefung, bzw. Spannmuide 11, die immer unterhalb der 
Flache bzw. Schneidplattenoberseite 13 steht. In ihrer Mitte ist koaxial die zweite 
Spannmuide 12 angeordnet, die mit ihrem hochsten Punkt 18 unterhalb der Fla- 
15 che 13 steht, jedoch oberhalb der sie umgebenden Mulde 11. Auch hier kann die 
Form fur die Mulde 1 1 wieder vielfaltig sein, wie rund, oval, eckig, oder sternfor- 
mig. AuGerdem kann die Form der Erhebung 18 unabhangig davon auch ver- 
schiedenste Formen aufweisen. In dieser Ausfuhrungsform ist die Erhebung 1 8 
ringformig ausgebildet. 
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Patentanspruche 

1. Schneidplatte (10) zum Einspannen in ein Schneidwerkzeug (14) zum 
Zerspanen von Gusswerkstoffen mit einer Schneidplattenoberseite (13), ei- 
ner ersten Spannmulde (11) zum Einspannen in das Schneidwerkzeug (14) 
und einer Schneidkante zur spanabhebenden Bearbeitung, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass koaxial zur ersten Spannmulde (11) eine zweite Spannmulde 

(12) angeordnet ist, wobei die erste Spannmulde (11) tiefer als die zweite 
Spannmulde (12) und beide tiefer als die Schneidplattenoberseite (13) ange- 
ordnet sind. 

2. Schneidplatte nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Mulden- 
form der ersten (11) und/oder der zweiten Spannmulde (12) rund, oval, eckig, 
vieleckig oder sternformig ist. 

3. Schneidplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Muldenform der ersten Spannmulde (11) eine zur Schneidplattenoberseite 

(13) parallele Flache bildet oder muldenformig ausgebildet ist. 

4. Schneidplatte nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass in der ersten 
Spannmulde (11) eine Erhebung (30) angeordnet ist. 

5. Schneidplatte nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Muldenform der zweiten Spannmulde (12) eine zur Schneidplatten- 
oberseite (13) parallele Flache bildet oder eine Erhebung (18) ist. 

6. Schneidplatte nach Anspruche 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Erhe- 
bung (18) ringformig ausgebildet ist. 

7. Schneidplatte nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Schneidplatte aus Keramik hergestellt ist. 
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. 8. Schneidplatte nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Schneidplatte eine Wendeschneidplatte ist. 

9. Schneidplatte nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass die beiden Spannmulden (11,12) bei der Herstellung durch einen 
Pressvorgang eingebracht worden sind. 

lO.Schneidwerkzeug zur Verwendung mit einer Schneidplatte nach einem der 
Anspruche 1 bis 9. 
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Zusammenfassung 

Die Effindung betrifft eine Schneidplatte (10) zum Einspannen in ein Schneid- 
werkzeug (14) zum Zerspaneri von Gusswerkstoffen mit einer Schneidplatten- 
oberseite (13), einer ersten Spannmulde (11) zum Einspannen in das Schneid- 
werkzeug (14) und einer Schneidkante zur spanabhebenden Bearbeitung. 

Damit Lapp- oder Schleifbearbeitungen der Schneidplattenoberseite (13) die 
Klemmeigenschaften der Schneidplatte (10) nicht beeinflussen, wird vorge- 
schlagen,. dass koaxial zur ersten Spannmulde (11) eine zweite Spannmulde 
(12) angeordnet ist, wobei die erste Spannmulde (11) tiefer als die zweite 
Spannmulde (12) und beide tiefer als die Schneidplattenoberseite (13) angeord- 
net sind. 

(Fig. 1) 
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